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screen sections and an intermediate multi-layered laminate 
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Abstract of DE1 9902471 

Curved, transparent laminar screen consists of at 
least two solid screen sections and an 
intermediate multi-layered laminate composed of 
at least one carrier film with outer adhesive 
layers. The visible surface of the laminar screen 
has an opaque edge strip on at least one side. 
The carrier film (4), extending over visible surface 
(b3) has its edge is just covered by the edge strip 
(b1,b2,6). 




Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



III! 



© BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



Patentschrift 

(a DE 199 02 471 C2 



(g) Aktenzeichen: 199 02 471.5-45 

(g) Anmeldetag: 22. 1.1999 

(§) Offenlegungstag: 3. 8.2000 
© Veroffentlichungstag 

der Patenterteilung: 17. 7. 2003 



® Int. CI. 7 : 

C 03 C 27/1 2 

B 60 J 1/00 
B 32 B 17/10 



Innerhalb von 3 Monaten nach Veroffentlichung der Erteilung kann Einspruch erhoben werden 



CM 
CJ 

CM 
O 

o 

CJ) 
UJ 



(73) Patentinhaber: ! 


(72) Erfinder: 


SAINT-GOBAIN SEKURIT Deutschland GmbH & Co. 


Frost, Thorsten, 52062 Aachen, DE; Gien, Hasso, 


KG, 52066 Aachen, DE 


Heerlen, NL; Jansen, Manfred, 52511 


Geilenkirchen, DE; Kramling, Franz, Dr., 52072 




Aachen, DE; Labrot, Michael, Dr., 52072 Aachen, 




DE; Matzerath, Udo, 41844 Wegberg, DE; Schilde, 




Heinz, 52146 Wurselen, DE 




(56) Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht 




gezogene Druckschriften: 




DE 196 22 566 C1 




US 37 94 809 




EP 05 35 128 B1 




EP 09 97 266 A1 




EP 08 82 573 A2 




WO 94 04 357 A1 



(§) Verbundscheibe 

(57) Gebogene, transparente Verbundscheibe aus wenig- 
stens zwei festen Scheiben und einem zwischen diesen 
angeordneten mehrlagigen Laminat aus wenigstens ei- 
ner mit einer Dunnschicht versehenen Tragerfolie und au- 
Reren Klebeschichten, sowie mit einem die Sichtflache 
der Verbundscheibe auf wenigstens einer Seite begren- 
zenden Randstreifen aus einem opaken Material, dadurch 
gekennzeichnet, dass die sich uber die Sichtflache (b3) er- 
st reckende Tragerfolie (4) so zugeschnitten ist, dass ihre 
Schnittkante vor den Randbereichen mit den engsten Bie- 
geradien der Verbundscheibe liegt, und dass die Schnitt- 
kante in wenigstens einer Durchsichtrichtung von dem 
Randstreifen (b1, b2, 6) gerade noch uberdeckt ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine gebogene, 
transparente Verbundscheibe aus wenigstens zwei festen 
Scheiben und einem zwischen diesen angeordneten rnehrla- 5 
gigen Laminat aus wenigstens einer mit einer Diinnschicht 
versehenen Tragerfolie und auBeren Klebeschichten, sowie 
mit einem die Sichtflache der Verbundscheibe auf wenig- 
stens einer Seite begrenzenden Randstreifen aus einem opa- 
ken Material. Verbundglasscheiben dieser Art werden insbe- 10 
sondere in Kraftfahrzeugen als Warmedamm- oder Sonnen- 
schutzscheiben oder als Heizscheiben eingesetzL Zu diesem 
Zweck besteht die Diinnschicht auf der Tragerfolie ublicher- 
weise aus einem Schichtsystem auf der Basis von zwischen 
dielektrischen Schichten eingebettetem metaUischen Silber. 15 
Die auBeren Klebeschichten ermoglichen eine adhasive Ver- 
bindung zwischen den Scheiben und der Tragerfolie, so daB 
durch die Anwendung eines geeigneten Verbindeverfahren 
eine Verbundscheibe entsteht. Bei der Verwendung von 
Glasscheiben und entsprechenden Zwischenschichten ent- 20 
steht eine Verbundsicherheitsglasscheibe. 
[0002] Zur Herstellung von Verbundsicherheitsglasschei- 
ben ist es aus der EP0 535 128 Bl bekannt, zunachst ein 
mehrlagiges Vorlaminat aus einer ersten Verbundschicht, 
der mit einem Diinnschichtsystem versehenen Tragerfolie 25 
sowie der zweiten Verbundschicht zu bilden, indem die Fo- 
lien miteinander verpreBt, entliiftet und unter Anwendung 
von Warme miteinander vorverbunden werden, Anschlie- 
Bend wird das Folienvorlaminat zwischen zwei Glasschei- 
ben gelegt und das Laminat aus Glasscheiben und Folien- 30 
vorlaminat entliiftet und vorverbunden. Danach wird das 
Laminat erhohter Temperatur sowie hohem Druck ausge- 
setzt, so daB als Endverbund ein Verbundsicherheitsglas ent- 
steht. Dieses Herstellverfahren kann bei schwach geboge- 
nen Scheiben ohne groBere Schwierigkeiten angewendet 35 
werden, bei starkeren Biegungen kommt es in der Praxis im 
Randbereich der Scheiben haufig zu Faltenbildung in der 
Tragerfolie. 

[0003] Zur Losung dieses Problems wird beispielsweise in 
der WO 94/04357 vorgeschlagen, das Vorlaminat aus der 40 
Tragerfolie und mindestens einer Verbundschicht in einer 
speziellen Vorrichtung entsprechend der Biegung der ge- 
wiinschten Scheibe vorzuformen. Da fur jeden Biegeverlauf 
angepaBte Formen gefertigt werden miissen, ist dieses Ver- 
fahren aufwendig und kostenintensiv. Zusatzlich konnen op- 45 
tische Fehler in den fertigen Verbundsicherheitsglasschei- 
ben auftreten, wenn die Scheiben und das Vorlaminat tole- 
ranzbedingte Biegeabweichungen aufweisen oder das Vorla- 
minat und die Scheiben nicht absolut deckungsgleich zu- 
sammengelegt werden. ErfahrungsgemaB treten die stark- 50 
sten Falten gerade in den Zonen starker Biegung auf, die be- 
kanntlich entlang dem auBeren Rand der Verbundscheiben 
liegen. 

[0004] Aus der US-PS 3,794,809 und aus der deutschen 
Patentschrift DE 196 22 566 CI sind Verbundglasscheiben 55 
aus zwei festen Scheiben und einem zwischen diesen ange- 
ordneten mehrlagigen Laminat aus einer mit Diinnschichten 
versehenen Tragerfolie und auBeren Klebeschichten be- 
kannt, wobei die Tragerfolie gegeniiber den Klebefolien zu- 
riickversetzt und zur Umfangskante der Verbundglasscheibe 60 
hin versiegelt ist Durch diese MaBnahmen soli eine von der 
Scheibenkante ausgehende Korrosion der Dunnschichten 
vermieden werden. 

[0005] Die europaische Patentanmeldung 

EP 0 882 573 A2 beschreibt eine Verbundglasscheibe, bei 65 
der die Tragerfolie mit einer Aussparung oder einem Riick- 
schnitt am Scheibenrand versehen ist. Zur Vermeidung von 
optischen Storungen wird eine Hilfsfolie eingelegt, die den 
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Rand der Aussparung zumindest bereichsweise geringfugig 
iiberlappt. Die Hilfsfolie kann in der Ebene der Tragerfolie 
oder in einer zu dieser parallelen Ebene eingelegt sein. Der 
Bereich der Aussparung und auch deren Rand konnen op- 
tisch maskiert werden, beispielsweise durch eine Farbkeil- 
folie oder durch eine aufgedruckte Maskierungsschicht, 
etwa einem Punktraster. 

[0006] Die nachveroffentlichte europaische Patentanmel- 
dung EP 0 997 266 Al offenbart eine als Windschutz- 
scheibe geeignete Glasscheibe, die mit einem festen opaken 
Randstreifen entiang ihres Umfangsrandes sowie mit einer 
reflektierenden Schicht versehen ist. Der undurchsichtige 
Randstreifen lauft zur Sichtflache der Scheibe hin beispiels- 
weise in ein Punktraster aus, wobei der auBere Rand der re- 
flektierenden Schicht im Bereich dieses Auslaufbandes an- 
geordnet ist. 

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Verbundscheibe der eingangs genannten Art so weiterzubil- 
den, daB die Faltenbildung der Tragerfolie beim Zusammen- 
legen und Verbinden mit den festen Scheiben auch ohne 
Vorbiegeschritt zumindest stark reduziert wird. 
[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch ge- 
lost, daB die sich iiber die Sichtflache erstreckende Tragerfo- 
lie so zugeschnitten ist, daB ihre Schnittkante in wenigstens 
einer Durchsichtrichtung von dem Randstreifen gerade noch 
iiberdeckt ist. Das bedeutet, daB sich die Tragerfolie erst gar 
nicht in den Randbereich der Verbundscheibe mit den eng- 
sten Biegeradien hineinerstreckt und sich somit dort auch 
nicht auffalten kann. Andererseits kann es auch geniigen, ei- 
nen vom Randstreifen iiberdeckten auBenliegenden Streifen 
der Tragerfolie durch einen Einschnitt abzutrennen, ohne 
diesen aus dem Verbund zu entfemen. Damit wird eine me- 
chanische Entkopplung bewirkt; im auBeren Randbereich 
der Tragerfolie entstehende Falten konnen sich nicht bis in 
den Sichtbereich fortpflanzen. Diese Effekte wurden bereits 
durch Versuche nachgewiesen. 

[0009] Die erfindungsgemaBe Verbundscheibe besteht 
also aus wenigstens zwei Scheiben und einem diese mitein- 
ander verbindenden Vorlaminat, welches wiederum aus ei- 
ner Tragerfolie mit einem Diinnschichtsystem und zwei 
diese einschlieBende Klebeschichten oder -folien zusam- 
mengesetzt ist. Auf wenigstens einer der Scheiben oder Fo- 
lien ist auf wenigstens einer Seite ein opaker Randstreifen 
aufgebracht. Dadurch wird die Schnittkante der Tragerfolie 
im Randbereich der Verbundscheibe in derjenigen Durch- 
sichtrichtung zumindest teilweise verdeckt, in der der opake 
Randstreifen in der Folge der einzelnen Schichten vor der 
Tragerfolie liegt. 

[0010] Weil die gegeniiber den Scheibenrandern deutlich 
zuriickspringende Schnittkante der Tragerfolie von dem ein- 
gefarbten oder undurchsichtigen Material des Randstreifens 
iiberdeckt und deshalb nicht oder nur stark eingeschrankt 
sichtbar ist, bietet die Verbundscheibe auBer dem verringer- 
ten Faltenwurf auch ein sehr gefalliges Aussehen. Mit dem 
opaken Material im Bereich des Randstreifens ist hier nicht 
nur ein absolut Mit dem opaken Material im Bereich des 
Randstreifens ist hier nicht nur ein absolut lichtundurchlas- 
siger Bereich gemeint, sondern auch ein fur das menschliche 
Auge weitgehend undurchsichtiger Bereich. Es kommt in 
der Hauptsache darauf an, daB die zuriickspringende 
Schnittkante der Tragerfolie optisch so kaschiert wird, daB 
der Beobachter sie nicht als storend empfindet. 
[00U] Der Effekt des verringerten oder verhinderten Fal- 
tenwurfs ist natiirlich nicht von dem Randstreifen selbst ab- 
hangig, das heiBt die Schnittkante der Tragerfolie konnte 
auch innerhalb des Sichtfeldes liegen. Auch konnte eine der- 
art beschnittene Folie in einer Verbundscheibe ohne Rand- 
bereich vorgesehen werden. Eine solche Scheibe entspricht 



DE 199 02 471 C2 



aber nicht den Anforderungen der Automobilhersteller an 
das Aussehen einer Verbundscheibe. 

[0012] Die Merkmale der Unteranspriiche geben vorteil- 
hafte Weiterbildungen dieses Gegenstands an. 
[0013] In einer bevorzugten Ausfuhrungsforrn wird die 
Verbundscheibe an alien vier Kanten von einem Randstrei- 
fen aus einem opaken Material begrenzt. Die Schnittkante 
der Tragerfolie ist etwa um die Breite des Randstreifens zur 
Scheibeninnenflache nach innen versetzt, wobei die Schnitt- 
kante gerade noch von dem Randstreifen uberdeckt wird. 
Wenn eine oder mehrere Kanten der Verbundscheibe durch 
andere Mittel verdeckt sind, etwa durch eine iiber die Unter- 
kante der Verbundscheibe bis in die Sichtflache hinaufgezo- 
gene Motorhaube, ist es nicht ndtig, diese Kante ebenfalls 
mit einem Randstreifen zu versehen. Ob die Tragerfolie im 
Bereich dieser Kante um einen gewissen Betrag zuruck- 
oder eingeschnitten werden muB, um eine Faltenbildung zu 
vermeiden, hangt von der Komplexitat der Scheibenbiegung 
ab. 

[0014] Um das Aussehen im Ubergangsbereich von den 
Randstreifen zur Sichtflache zu verbessern, wird man im ali- 
gemeinen einen Bereich mit zunehmender Durchsichtigkeit 
vorsehen. Ein solcher Bereich kann beispielsweise durch ei- 
nen zur Scheibenmitte hin diinneren Farbauftrag erzielt wer- 
den oder auch durch eine Rasterung des opaken Materials, 
indem der Randstreifen in bekannter Weise zur Sichtflache 
hin in immer kleinere Punkte aufgelost wird. Wenn der 
Randstreifen auf einer Scheiben- oder Folienoberflache an- 
geordnet ist, die in Durchsichtrichtung (beim Einbau der 
Verbundscheibe in ein Kraftfahrzeug von der AuBenseite 
her) betrachtet hinter der Diinnschicht auf der Tragerfolie 
liegt, wird man den Rand der Tragerfolie in dem Bereich zu- 
nehmender Durchsichtigkeit anordnen, da dadurch das un- 
terschiedliche Reflexionsverhalten der Scheibenbereiche 
mit und ohne Diinnschicht fur das menschliche Auge kaum 
erkennbar ist. Wenn dagegen der Randstreifen auf einer 
Scheiben- oder Folienoberflache angeordnet ist, die sich in 
Durchsichtrichtung (wiederum von auBen her) betrachtet 
vor der Diinnschicht auf der Tragerfolie befindet, wird man 
den Rand der Tragerfolie in dem Bereich gleichmaBiger 
Dichte des Randstreifens anordnen. Dadurch sind wesent- 
lich groBere Toleranzen beim Zuschneiden und Positionie- 
ren der Tragerfolie moglich. 

[0015] Die einzelnen festen Scheiben der Verbundscheibe 
konnen sowohl aus Glas als auch aus Kunststoff bestehen. 
Wenn die Scheiben aus Glas bestehen, ist das gebrauchliche 
Fertigungsverfahren fur den opaken Randstreifen der Sieb- 
druck einer keramischen Einbrennfarbe, die gleichzeitig 
wahrend des Biegeprozesses der Glasscheibe eingebrannt 
wird. 

[0016] Fur das mehrlagige Laminat hat sich eine Tragerfo- 
lie aus PET (Polyethylenterephthalat) mit einer beidseitigen 
Klebefolie aus PVB (Polyvinylbutyral) bewahrt. Dieses La- 
minat kann dabei als sogenanntes Bilayer, das aus einem 
Vorverbund aus einer PVB-Klebefolie und der Tragerfolie 
besteht, wobei die Diinnschicht innerhalb dieses Verbundes 
angeordnet ist, und einer weiteren PVB-Folie zusamrnenge- 
setzt sein. Es ist aber auch moglich, ein sogenanntes Trilayer 
zu verwenden, das aus einem Vorverbund aus der beschich- 
teten Tragerfolie mit beidseitiger PVB-Klebefolie besteht. 
[0017] In das auf die Verbundscheibenkontur zugeschnit- 
tene Bilayer wird mit einer speziellen Vorrichtung die ge- 
wunschte Kontur der Tragerfolie eingeschnitten, ohne die 
PVB-Folie durchzuschneiden. Der eingeschnittene Rand der 
Tragerfolie kann dann abgezogen und das Laminat mit der 
zweiten auf Scheibenkontur zugeschnittenen PVB-Folie er- 
ganzt werden. Der abgeschnittene auBere Teil der Tragerfo- 
lie kann aber grundsatzlich auch an seiner Position verblei- 



ben, da durch den Einschnitt eine mechanische Entkopplung 
erfolgt ist und dadurch auch eine Faltenbildung im Sichtbe- 
reich der Verbundscheibe vermieden wird. 
[0018] Bei der Verwendung eines auf die Verbundschei- 
5 benkontur zugeschnittenen Trilayers wird dieses ebenfalls 
mit einer speziellen Vorrichtung entlang der gewunschten 
Kontur der Tragerfolie eingeschnitten, und zwar so, daB die 
obere PVB-Folie und die Tragerfolie durchgeschnitten wer- 
den, wahrend die untere PVB-Folie unverletzt bleibt. Der 

10 eingeschnittene Rand kann dann abgezogen werden. Es ist 
sogar moglich, nur die Tragerfolie aus dem Laminat heraus- 
zuziehen, nachdem ein Einschnitt quer zur auBeren Begren- 
zung gemacht wurde. Der Rand der Tragerfolie mit der 
daran haftenden oberen PVB-Folie kann aber auch an seiner 

15 Position verbleiben, da auch in diesem Fall durch den Ein- 
schnitt eine mechanische Entkopplung erfolgt ist. Wenn je- 
doch als Randstreifen die Tragerfolie zusammen mit der 
oberen PVB-Folie entfernt wird, kann es von Vorteil sein, 
zusatzliche Streifen PVB-Folie nach Art eines Rahmens zur 

20 Erganzung des weggeschnittenen Randstreifens auf die 
Dicke in der Rache beizulegen. Das kann insbesondere 
dann notig sein, wenn die Dickenunterschiede fur eine 
gleichmaBige Verklebung zu groB sind. 
[0019] Weitere Einzelheiten und Vorteile des Gegenstands 

25 der Erfindung gehen ohne Absicht einer Einschrankung aus 
der Zeichnung eines Ausfuhrungsbeispiels und deren sich 
im folgenden anschlieBender eingehender Beschreibung 
hervor. 

[0020] Fig. 1 zeigt eine Ausfuhrungsforrn der Verbund- 

30 scheibe in vereinfachter nichtmaBstablicher Schnittdarstel- 
lung im Bereich eines Scheibenrandes. 
[0021] GemaB Fig. 1 besteht eine Verbundscheibe 1 aus 
zwei spharisch gebogenen, etwa 1 mm bis 2,5 mm dicken 
Glasscheiben 21 und 22, die durch Klebefolien 31 und 32 

35 miteinander verbunden sind und somit eine Verbundsicher- 
heitsglasscheibe fur den Einsatz in Kraftfahrzeugen bilden. 
Zwischen den beiden Klebefolien 31 und 32 aus Polyvinyl- 
butyral (PVB), deren Dicke jeweils etwa 0,38 mm bis 
0,76 mm betragt, ist eine dunne, etwa 25 um bis 50 um 

40 dicke Tragerfolie 4 aus Polyethylenterephthalat (PET) ange- 
ordnet, welche wiederum einseitig mit einer Diinnschicht 5 
versehen ist. Die Diinnschicht 5 kann z. B. ein als transpa- 
rente Warmedammschicht ausgebildetes Schichtsystem aus 
zwei jeweils zwischen dielektrischen Schichten eingebette- 

45 ten metallischen Silberschichten sein. Vorlaminate aus einer 
beschichteten PET-Folie und einer oder zwei PVB-Klebefo- 
lien werden als endlose Verbundfolien hergestellt und sind 
als Rollenware erhaltlich. 

[0022] Die Glasscheibe 21 ist auf ihrer konkaven Oberfla- 

50 che im Randbereich bl mit einer schwarzen keramischen 
Einbrennfarbe 6 beschichtet. Der insgesamt etwa 40 mm 
breite Randbereich bl lauft in einem ungefahr 10 mm brei- 
ten Teilbereich b2 zur Sichtflache b3 der Verbundscheibe 1 
hin in einer Rasterung aus. 

55 [0023] Eine solche Beschichtung mit einer keramischen 
Einbrennfarbe 6 ist auch erforderlich und iiblich, wenn die 
Verbundscheibe 1 auf bekannte Weise direkt in eine Fahr- 
zeugkarosse eingeklebt wird, und zwar, um die Klebemate- 
rialien vor einer schadlichen UV-Strahlung zu schutzen. Von 

60 der AuBenseite betrachtet unterhalb des lichtdichten Berei- 
ches bl-b2 wird z. B. in bekannter Weise zum Vorbereiten 
der Verklebung eine Vorbeschichtung 7 aus Polyurethan 
oder einem geeigneten Thermoplast auf die freie Oberflache 
der Glasscheibe 22 extrudiert. Die Vorbeschichtung 7 ist 

65 hier vereinfacht als Profilstrang ohne die ublicherweise an- 
geformten Dichtlippen dargestellt. Zur eigentlichen Verkle- 
bung braucht dann im Montagewerk nur noch eine Klebe- 
raupe 8 auf die Vorbeschichtung 7 aufgebracht und die Ver- 
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bundscheibe 1 in die Karosserieoffnung eingesetzt werden. 
Die Tragerfolie 4 erstreckt sich iiber die gesamte Sichtflache 
b3 der Verbundscheibe 1, und ihre Schnittkante endet unter 
dem Bereich b2. Der randseitige Ruckschnitt b4 der Trager- 
folie 4 betragt also an dieser Stelle 30-40 mm. 5 
[0024] Der Einschnitt der Tragerfolie zum Vermeiden der 
Faltenbildung wird in jedem Fall deutlich mehr als 10 mm 
von der jeweiligen ScheibenauBenkante nach innen versetzt 
liegen. 

[0025] Die fertigungstechnische Herstellung einer solchen 10 
Verbundscheibe 1 erfordert die folgenden Schritte. Die 
Glasscheiben 21 und 22 werden ausgeschnitten und ihre 
Kanten geschliffen, anschlieBend erfolgt ein Siebdruck mit 
keramischer Einbrennfarbe 6 auf die spater innenliegende 
Oberflache der Glasscheibe 21. Die beiden Glasscheiben 21 15 
und 22 werden mit einem bekannten Verfahren in ihre end- 
giiltige Form gebogen, wobei gleichzeitig der Siebdruck- 
rand eingebrannt wird. Ein fertig bezogenes Vorlaminat aus 
der PVB-Klebefolie 31 und der Tragerfolie 4 mit der zwi- 
schen diesen eingebetteten Funktionsschicht 5 wird auf die 20 
Kontur der Verbundscheibe zugeschnitten. AnschlieBend 
wird die Tragerfolie 4 so eingeschnitten, daB die innerhalb 
der Schnittkante liegende Flache der Tragerfolie die ge- 
samte Sichtflache der Verbundscheibe 1 abdeckt, die 
Schnittkante selber jedoch im Bereich b2 der Rasterung 25 
liegt. Nach Entfemen des auBeren Randes der Tragerfolie 
kann die PVB-Folie 32, die den Abmessungen der Verbund- 
scheibe 1 entspricht, auf die Tragerfolie aufgelegt werden. 
Die Scheiben und Folien werden entsprechend ihrer endgul- 
tigen Position im Verbund zusammengelegt und mit ubli- 30 
chen Verfahren unter Zufuhrung von Druck und Warme vor- 
und endverbunden. Wahrend dieser Verfahren schmelzen 
die PVB-Folien 31 und 32 auf, so daB die Glasscheiben 21 
und 22 miteinander verkleben und auch eine Abdichtung im 
Bereich b4 gewahrleistet ist. Insbesondere wird dabei auch 35 
ein zunachst durch den Ruckschnitt der Tragerfolie 4 noch 
bestehender Spalt verschlossen. AnschlieBend erfolgt noch 
die Extrusion einer Vorbeschichtung 7 auf die innere Ober- 
flache der Verbundscheibe 1. 

40 
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nigstens einer Durchsichtrichtung zumindest unter dem 
Ubergangsbereich (b2) liegt. 

4. Verbundscheibe nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Ubergangsbereich (b2) als Rasterung 
ausgefuhrt ist. 

5. Verbundscheibe nach einem der vorstehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eine 
der Scheiben (21, 22) aus Glas besteht und daB das 
opake Material des Randstreifens (bl, b2, 6) aus einer 
mit Hilfe des Siebdruckverfahrens auf wenigstens eine 
Oberflache einer Glasscheibe aufgebrachten kerami- 
schen Einbrennfarbe (6) besteht. 

6. Verbundscheibe nach einem der vorstehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest eine 
der Scheiben aus Kunststoff besteht. 

7. Verbundscheibe nach einem der vorstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine 
der Folien des Laminats mit einem Randstreifen aus 
opakem Material versehen ist. 

8. Verbundscheibe nach einem der vorstehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das mehrlagige 
Laminat aus einer beschichteten Tragerfolie (4) aus 
PET und aus mit dieser beidseitig versehenen Klebefo- 
lien (31, 32) aus PVB besteht. 

9. Verbundscheibe nach einem der vorstehenden An- 
spriiche dadurch gekennzeichnet, daB die Diinnschicht 
(5) als Schichtsystem mit mindestens einer insbeson- 
dere warmedammenden Funktionsschicht aus Silber 
aufgebaut ist. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



1. Gebogene, transparente Verbundscheibe aus wenig- 
stens zwei festen Scheiben und einem zwischen diesen 
angeordneten mehrlagigen Laminat aus wenigstens ei- 45 
ner mit einer Diinnschicht versehenen Tragerfolie und 
auBeren Klebeschichten, sowie mit einem die Sichtfla- 
che der Verbundscheibe auf wenigstens einer Seite be- 
grenzenden Randstreifen aus einem opaken Material, 
dadurch gekennzeichnet, dass die sich iiber die Sicht- 50 
flache (b3) erstreckende Tragerfolie (4) so zugeschnit- 
ten ist, dass ihre Schnittkante vor den Randbereichen 
mit den engsten Biegeradien der Verbundscheibe liegt, 
und dass die Schnittkante in wenigstens einer Durch- 
sichtrichtung von dem Randstreifen (bl, b2, 6) gerade 55 
noch uberdeckt ist. 

2. Verbundscheibe nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ihre Sichtflache (b3) mehrseitig, insbe- 
sondere allseitig von dem Randstreifen (bl, b2, 6) be- 
grenzt ist und daB die Schnittkante der Tragerfolie (4) 60 
an diesen Seiten etwa um die jeweilige Breite des 
Randstreifens gegeniiber der ScheibenauBenkante nach 
innen versetzt ist. 

3. Verbundscheibe nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Randstreifen (bl) einen Uber- 65 
gangsbereich (b2) mit einer allmahlich zur Sichtflache 
(b3) der Scheibe (1) hin zunehmenden Durchsichtig- 
keit urnfaBt und daB der Rand der Tragerfolie (4) in we- 
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